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A drill bit especially one made from sintered hard metal, has two 

EZft"?* e ^f S (2 l and at l6aSt tW0 ^metrically arrange? 
helical flutes. The surface (6) of each flute is covered with snfall 

K%fT VeS (7 \- 7^™ erOOVes (7) mtersect the main cutTing 
edges (2) at an angle (12) which lies between 25 and 75 decrees 

r^Ji ieSe A r °°, Ve ,i reduce ^ area of contact between the metal chips 
, by f drillin f • and the dri » bit- This reduction of contact ar?a 
durUig drEg" W a COnSequent eduction of the heat generated 
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@ Bohrer 



Bohrer aus Sinterhartmetall oder Werkzeugstahl, insbe- 
sondere zur Bearbeitung von Vollmetaltwerkstucken mit 
mindestens zwei Hauptschneiden (2) und zwei zentralsym- 
metrisch zur Bohrerlangsachse verlaufenden Spannuten (5). 
Die Spannuten (5) sind zur Erleichterung des Spantransports 
mit Riefen (7) versehen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Bohrer, insbesondere aus 
Hartmetall, mit mindestens zwei Hauptschneiden und 
dazugehorigen zentralsymmetrisch zur Bohrerlangs- 5 
achse verlaufendea wendelformigen Spannuten. 

Die bekannten Bohrer haben den Nachteil.daB es auf 
Grund der Reibung zwischen Span und Spannutoberfla- 
che insbesondere bei groBeren Bohrtiefen und Schnitt- 
geschwindigkeiten zum Steckenbleiben der Spane und 10 
zu starker Erhitzung des Bohrers kommen kann. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Bohrer der eingangs genannten Art hinslchtlich seiner 
spanabfuhrenden Eigenschaften zu optimieren. 

Diese Aufgabe wird durch die Kennzeichnungsmerk- 15 
male des Anspruchs 1 gelost. 

Die Losung besteht darin, daB die Spannutoberflache 
zumindest teilweise mit Riefen versehen ist. Die Riefen 
verringern den Flachenkontakt zwischen Span und 
Spannutoberflache. Die Folge ist eine geringere Rei- 20 
bung, wodurch der Spantransport erleichtert und die 
Erwarmung des Bohrers verringert wird. 

Durch die Kennzeichnungsmerkmale der Anspruche 
2-6 ergibt sich eine groBe Variationsbreite hinsichtlich 
der Stellung der Riefen zu den Hauptschneiden sowie 25 
der Belegung der Spannutoberflache mit Riefen und 
damit die Moglichkeit, die Gleiteigenschaften der Spane 
entlang der Spannutoberflache zu beeinflussen. 

Das Kennzeichnungsmerkmal des Anspruches 7 ver- 
leiht dem Bohrer eine verschleiBfeste Oberflache, insbe- 30 
sondere auf den durch erhohte Flachenpressung beson- 
ders beanspruchten Oberkanten der Riefen. 

Die Erfindung wird anhand eines in den Figuren dar- 
gestellten Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert. Es zei- 
gen: 35 

Fig. 1 eine Seitenansicht des Bohrers, 

Fig. 2 eine Schnittdarstellung entsprechend der Linie 
H in Fig. 1, 

Fig. 3 eine Schnittdarstellung eines weiteren Ausfuh- 
rungsbeispiels entsprechend der Linie 1-1 in Fig. 1 und 40 

Fig. 4 einen Teilausschnitt des Querschnitts entspre- 
chend der Linie 1-1 in Fig. 1. 

Der Bohrer besteht aus einem Schaft (nicht darge- 
stellt) und einem Schneidteil 1. Es handelt sich urn einen 
Bohrer mit zwei Hauptschneiden 2, die im Zentrum des 45 
Bohrers durch eine Querschneide 3 verbunden sind. Die 
sich an die Hauptschneiden 2 anschlieBenden und zen- 
tralsymmetrisch zur Langsachse 4 des Bohrers verlau- 
fenden wendelformigen Spannuten 5 weisen beim dar- 
gestellten Ausfiihrungsbeispiel auf ihrer gesamten 50 
Oberflache 6 Riefen 7 auf. Die Riefen 7 erstrecken sich 
von der Nebenschneide 8 bis zur gegenuberliegenden, 
die Spannutoberflache 6 flankierenden ICante 9. Die 
Hauptschneiden 2 schlieBen mit den Riefen 7 einen Win- 
kel 12 von 25° bis 75°, beim Beispiel gemaB Fig. 1 von 55 
etwa 40° ein, der sich zu den Nebenschneiden 8 hin 
offnet und dessen Scheitel auf die Langsachse 4 zeigt. 

Die in einem Abstand It von 0,2 mm bis 1 mm etwa 
parallel angeordneten Riefen 7 erteilen der Spannut- 
oberflache 6 ein wellenformiges Profil mit einer Tiefe 10 60 
von 0.02 mm bis 0,4 mm. 

Fig. 3 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel, bei dem die Rie- 
fen 7 ausgehend von der Nebenschneide etwa 55% der 
Spannutoberflache 6 in Umfangsrichtung des Bohrers 
bedecken. 65 

Der beim Bohren entstehende Span wird im wesentli- 
chen entlang der sich der Nebenschneide 8 anschlieBen- 
den Flanke der Spanflache 6 weiterbefordert, so daB im 
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allgemeinen Riefen in diesem Bereich ausreichen, urn 
einen einwandfreien Spantransport zu gewahrleisten. 
Die erhohte Flachenpressung auf den Oberkanten 12 
der Riefen 7 wird durch eine Hartbeschichtung des Boh- 
rers aufgefangen. Die Hartbeschichtung kann in be- 
kannter Weise aus TiN, TiC, TiNC oder dergl. bestehen, 
das z.B. aus der Gasphase niedergeschlagen worden ist. 

Patentanspruche 

1. Bohrer, insbesondere aus Sinterhartmetall mit 
mindestens zwei Hauptschneiden (2) und dazuge- 
horigen wendelformigen. zentralsymmetrisch zur 
Bohrerlangsachse (4) verlaufenden Spannuten (5), 
dadurch gekennzeichnet, daB die Spannuten (5) 
mindestens auf einem Teil ihrer Oberflache (6) Rie- 
fen (7) besitzen. 

2. Bohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net. daB die Riefen (7) mit den Hauptschneiden (2) 
einen sich in Richtung auf die Nebenschneiden (8) 
offnenden Winkel (12) von 25* bis 75° bilden. 

3. Bohrer nach einem der Anspruche 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Riefen (7) in Um- 
fangsrichtung des Bohrers mindestens 30% der 
Spannutoberflache (6) bedecken und dabei minde- 
stens auf der spanfordernden Flanke der Spannut- 
oberflache (6) angeordnet sind. 

4. Bohrer nach einem der Anspruche 1 bis 3. da- 
durch gekennzeichnet, daB die Spannutoberflache 
(6) ausgehend von der Hauptschneide (2) in langs- 
axialer Richtung auf mindestens 3% ihrer Lange 
mit Riefen versehen ist. 

5. Bohrer nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Breite (11) der Rie- 
fen (7) 0,2 mm bis 1 mm und die Tiefe (10) der Rie- 
fen (7) 0,02 mm bis 0,4 mm betragen. 

6. Bohrer nach einem der Anspruche 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Riefen (7) liickenlos und 
etwa parallel nebeneinander angeordnet sind. 

7. Bohrer nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB seine Oberflache hart- 
beschichtet ist. 
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